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【 請 求 項 １ 】
（ ｉ ） 加 熱 さ れ た 、 熱 可 塑 性 樹 脂 混 合 物 か ら な る プ リ フ ォ ー ム を 金 型 内 で 、 所 定 の 速 度 で
移 動 す る 延 伸 棒 を 用 い て １ 次 延 伸 す る 工 程 と ；
（ ｉ ｉ ） 前 記 工 程 （ ｉ ） に よ り １ 次 延 伸 さ れ た プ リ フ ォ ー ム 内 に 、 所 定 の 圧 力 で 気 体 を 流
入 せ し め て 該 プ リ フ ォ ー ム を 2次 延 伸 す る 工 程 と 、
を 有 す る 電 子 写 真 用 シ ー ム レ ス ベ ル ト の 製 造 方 法 に お い て 、
前 記 工 程 （ ｉ ） は 、 前 記 工 程 （ ｉ ｉ ） に 於 け る ２ 次 延 伸 に 用 い る 気 体 の 圧 力 に 対 し 、 ２ ％
以 上 １ ０ ０ ％ 以 下 の 圧 力 （ １ 次 圧 力 ） の 気 体 を 、 該 延 伸 棒 の 移 動 開 始 か ら 所 定 の 時 間 Ｂ の
経 過 と 同 時 に 該 プ リ フ ォ ー ム 内 に 流 入 せ し め る 工 程 を 含 み 、
前 記 所 定 の 時 間 Ｂ は 、 下 記 式 （ １ ） を 満 た す も の で あ る こ と を 特 徴 と す る 電 子 写 真 用 シ ー
ム レ ス ベ ル ト の 製 造 方 法 ：
０ ． ０ １  ＜  Ａ  ×  Ｂ  ＜  ０ ． ７ ・ ・ ・ （ １ ）
（ Ａ は 延 伸 棒 の 移 動 速 度 （ ｍ ／ ｓ ｅ ｃ ） を 表 し 、 Ｂ は  延 伸 棒 が 移 動 を 始 め て か ら 気 体 を
流 入 す る ま で の 時 間 （ ｓ ｅ ｃ ） を 表 す ） 。
【 請 求 項 ２ 】
前 記 １ 次 圧 力 が ０ ． １ Ｍ Ｐ ａ 以 上 １ ． ５ Ｍ Ｐ ａ 以 下 で あ る 請 求 項 １ に 記 載 の 製 造 方 法 。  
【 請 求 項 ３ 】
前 記 １ 次 延 伸 の 倍 率 と 、 前 記 ２ 次 延 伸 の 倍 率 と の 積 が １ ０ 以 上 で あ る 請 求 項 １ に 記 載 の 製
造 方 法 。  



【 請 求 項 ４ 】
該 熱 可 塑 性 樹 脂 混 合 物 の ５ ０ ％ 以 上 が 単 一 の 熱 可 塑 性 樹 脂 で あ り 、 該 熱 可 塑 性 樹 脂 の 固 有
粘 度 [η ]が ０ ． ５ ｄ ｌ ・ ｇ － １ 以 上 ２ ． ０ ｄ ｌ ・ ｇ － １ 以 下 で あ る 請 求 項 １ 乃 至 ３ の い ず
れ か １ 項 に 記 載 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ５ 】

【 請 求 項 ６ 】
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該 熱 可 塑 性 樹 脂 が 、 ポ リ エ チ レ ン テ レ フ タ レ ー ト で あ る 請 求 項 ４ に 記 載 の 製 造 方 法 。

該 熱 可 塑 性 樹 脂 混 合 物 が 、 ポ リ エ チ レ ン テ レ フ タ レ ー ト と ポ リ エ ー テ ル エ ス テ ル ア ミ ド と
か ら な る 請 求 項 ５ に 記 載 の 製 造 方 法 。


	header
	written-amendment

